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Scheuerkorper und Verfahren zur seiner Herstellung 

5 

s. 

Die Erfindung betrifft einen ScheuerkSrper mit einer durch 
Warmverformung gepragten Oberflache, bestehend aus einem 
Textilmaterial aus gewebten oder nichtgewebten Fasern, das 
10 mit einem durch Warmebehandlung aUsgeharteten Binder 
beschichtet ist. 



Derartige Scheuerkorper weisen eine durch Pragung 
profilierte Arbeitsf lache auf und sind insbesondere 
15 vorgesehen und geeignet fur Reinigungs- und 

Scheuervorgange . Die Scheuerkorper konnen jeweils an einen 
Trager gebunden sein, der ein anderes textiles Gebilde, ein 
Schaumstof fkorper oder ein Kunststof fkorper sein kann. 



20 Zur Herstellung dieser Scheuerkorper wird iiblicherweise auf 
eine Materialbahn aus Textilmaterial ein Binder 
aufgebracht. Die Materialbahn wird dann durch eine 
Erwarmungszone gefuhrt, wobei der Binder aushartet. Die 
Aufbringung des Binders kann einseitig oder zweiseitig 

25 erfolgen. Die Materialbahn kann durch mehrere 

Erwarmungszonen gefilhrt werden, wobei zunachst eine 
teilweise Aushartung des Binders und abschliefiend eine 
vollstandige Aushartung erf olgt . 

3 0 Der unter Warmverformung ausgefuhrte Pragevorgang zur 
Profilierung der Oberflache erfolgt im Anschluss an die 
abschlieSende Aushartung des Binders, Der Pragevorgang kann 
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in einem kontinuierlichen Arbeitsablauf unmittelbar im 
Anschluss an die endgultige Aushartung des Binders 
erfolgen; es ist aber auch moglich, den Pragevorgang auf 
einer gesonderten Maschine auszufuhren. 

5 

Insbesondere bei der Verwendung von sich unter 
Warmeeinwirkung verfestigenden Bindersystemen koramt es bei 
der nachtraglichen Warmverf ormung zum Zwecke der Pr^gung zu 
einer Versprodung, Schadigung und damit Schwachung des 

10 Materials. Diese Schadigung ist zum groSten Teil auf eine 
mechanische und/oder thermische Beanspruchung des Binders 
zuruckzuftthren. Damit sind die nach diesem 
Herstellungsverfahren erhaltenen Produkte haufig der 
Belastung nicht mehr gewachsen, die bei der Anwendung als 

15 Reinigungs- oder Scheuerkorper auftreten. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Scheuerkorper der 
eingangs genannten Gattung so auszubilden, dass die bei der 
Warmverformung zur Pragung der Oberflache auftretende 
2 0 Materialschwachung auf ein MindestmaS verringert wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafi dadxirch gelost, dass 
mindestens ein Teil der Fasern eine Krauselung von mehr als 
10 Bogen pro Zoll und eine Faserlange von mindestens 
25 90 mm auf weist . 

Die Faserlange und die Fas erkrause lung sind von 
entscheidendem Einfluss auf die Festigkeit und 
Belastbarkeit des mit dem Binder versehenen 
30 Textilmaterials. Eine starke Krauselung von mehr als 10 
Bogen pro Zoll unterstutzt das Haf ten der Fasern 
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aneinander. Eine hohe Faserlange von mindestens 90 ram 
stabilisiert die Pragestrukturen. 

Der so erhaltene ScheuerkSrper ist durch die erhdhte 
5 Festigkeit, Belastbarkeit und den verbesserten Verbund der 
Fasern auch nach dera Pragevorgang und der dabei 
unvermeidbaren Beeintrachtigung des Binders fur die 
Verwendung zu Reinigungs- und Scheuerzwecken geeignet. Die 
Verwendung von langen und stark gekrauselten Fasern gleicht 
10 die unvermeidbare Schadigung des Binders beim Pragevorgang 
nicht nur aus, sondern ergibt gegenuber einem Material mit 
kurzeren Fasern und/oder weniger bzw. nicht gekrauselten 
Fasern eine Verbesserung der Materialeigenschaf ten. 

15 Gemafi einer bevorzugten Aus runnings form der Erfindung ist 
vorgesehen, dass die Faserlange groSer als der Abstand sich 
wiederholender Pragestrukturen der Oberflache ist. Damit 
wird insbesondere erreicht, dass die Fasern die 
Pragestrukturen stabilisieren. 

20 

Weitere vorteilhafte Merkmale sind Gegenstand weiterer 
Unteranspriiche . 



Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung 
25 eines Scheuerkdrpers nach einem der Patentanspruche 1-10, 
wobei auf eine Materialbahn aus Textilmaterial rait 
mindestens einem Anteil von Fasern, die eine Krauselung v< 
mehr al 10 Bogen pro Zoll und eine Faserlange von 
mindestens 90 mm aufweisen, mindestens einseitig ein 
30 aushartbarer Binder aufgebracht wird und die Materialbahn 
anschlieSend kontinuierlich durch eine Erwarmungszone 
gefuhrt wird. 
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Weitere Unteranspriiche betreffen vorteilhafte 
Ausgestaltungen des Verfahrens. 

5 Die Erf indung wird nachfolgend an Ausfxihrungsbei spiel en 
naher erlautert, die in der Zeichnung dargestellt sind. Es 
zeigt : 

Fig. 1 in raumlicher Darstellungsweise einen Scheuerkorper 
10 mit gepragter Oberflache und 

Fig. 2 in schematischer Darstellungsweise den 
Verfahrensablauf der Herstellung einer Materialbahn fiir die 
Erzeugung von Scheuerkorpern gemafi Fig. 1. 

15 

Der in Fig. 1 dargestellte Scheuerkorper 1 ist an einen 
Trager 2 gebunden, beispielsweise einen Schaumstof fkorper . 
Der Scheuerkorper 1 besteht aus einem Textilmaterial aus 
gewebten oder nichtgewebten Fasern. Bei dem dargestellten 

20 Ausfuhrungsbeispiel betragt der Anteil der Fasern mit einer 
Krauselung von mehr als 10 Bogen pro Zoll und einer 
Faserlange von mindestens 90 mm zwischen 10 % und 100 % der 
Fasern des Textilmaterials, beispielsweise 50 %. Die Dicke 
der Fasern liegt zwischen 1 dtex und 250 dtex, 

25 beispielsweise 100 dtex. 

Die Fasern bestehen aus synthetischen Polymeren, 
beispielsweise Polyamid, Polyester, Polypropylen und/oder 
Viscose. Die Fasern konnen auch aus naturlichen 
3 0 Fasermaterialien bestehen, beispielsweise aus Baumwolle. 
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Ein typischer Scheuerkorper , der beispielsweise fur die 
Verwendung als Topfreiniger vorgesehen ist, kann aus Fasem 
einer Fasermischung bestehen, die etwa 30 % einer 
Polyamidfaser mit einer Dicke von 17 dtex, einer Krauselung 
5 von etwa 12 Bdgen pro Zoll und einer Lange von etwa 90 mm 
enthalt. Diese Fasermischung kann zusatzlich beispielsweise 
einen Gehalt von etwa 70 % von Polyamidf asern mit einer 
Dicke von etwa 17 dtex, einer krauselung von etwa 6 Bdgen 
pro Zoll und einer Lange von etwa 60 mm enthalten. 

10 

Die durch Warmverf ormung gepragte Oberf lache 3 des 
Scheuerkorpers 1 weist eine Pragestruktur auf , die bei dem 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel aus einer gitterf 6rmigen 
Pr^gung 4 mit dazwischen liegenden, beispielsweise 
15 quadratischen Bereichen 5 ohne Pragung besteht. 

Das beschriebene Textilmaterial, das das Basismaterial fur 
den Scheuerkorper 1 bildet, ist mit einem durch 
Warmebehandlung aushartbaren Binder beschichtet. 

20 

Ein typisches Herstellungsverf ahren fur den Scheuerkorper 1 
gemaS Fig. 1 wird nachfolgend anhand der schematischen 
Darstellung in Fig. 2 beschrieben. 



25 Auf eine Materialbahn 6 aus Textilmaterial mit mindestens 
einem Anteil von Fasern, die eine Krauselung von mehr als 
10 Bogen pro Zoll und eine Faser lange von mindestens 90 mm 
aufweisen, wird mindestens einseitig, beim dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel zweiseitig, ein aushartbarer Binder in 

30 einer Station 7 aufgebracht. Die Binderaufbringung kann 
durch Spruhen, Auf streichen, Foulardieren oder durch ein 
Bad erfolgen. 
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AnschlieSend wird die Materialbahn kontinuierlich durch 
eine erste Erwarmungszone 8 gefiihrt, wobei eine teilweise 
Aushartung des Binders erfolgt. Sodann lauft die 
5 Materialbahn '6 uber eine Walze 9 und wird dabei gewendet. 
In einer zweiten Station 10 wird der Binder auf die zweite 
Seite der Materialbahn aufgebracht. Die Materialbahn lauft 
sodann durch eine zweite Erwarmungszone 11, wobei auch der 
in der zweiten Station 10 aufgebrachte Binder teilweise 
10 aushartet. 

Uber eine Walze 12 gelangt die Materialbahn in eine dritte 
Erwarmungszone 13, in der der Binder vollstandig aushartet. 
In einem anschlieSenden, in Fig. 2 nur schematisch 
15 bezeichneten Bereich 14 erfolgt die Pragung der Oberflache 
durch Warmverf ormung . 
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Carl Freudenberg KG 
Patentanspruche 

5 

Scheuerkorper und Verfahren zur seiner Herstellung 

10 1. Scheuerkorper mit einer durch Warrrrverf ormung gepragten 
Oberfl&che, bestehend aus einem Textilmaterial aus gewebten 
oder nichtgewebten Fasern, das mit einem durch 
Warmebehandlung ausgeharteten Binder beschichtet ist, 
dadurch gekennzeichnet , mindestens ein Teil der Fasern eine 

15 Krauselung von mehr als 10 Bogen pro Zoll und eine 
Faserlange von mindestens 90 mm aufweist. 

2. Scheuerkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserlange grofier als Abstand sich wiederholender 

20 Pragestrukturen (4) der Oberflache (3) ist. 

3. Scheuerkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Anteil der Fasern mit einer Krauselung von mehr 
als 10 Bogen pro Zoll und einer Faserlange von mindestens 

25 90 mm zwischen 10 % und 100 % der Fasern des 
Textilmaterials betragt . 

4. Scheuerkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dicke der Fasern mit einer Krauselung von mehr als 

30 10 Bogen pro Zoll und einer Faserlange von mindestens 90 mm 
zwischen 1 dtex und 250 dtex liegt. 
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5. Scheuerkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Pasern aus synthetischen Polymeren bestehen, 

6. Scheuerkorper nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 

5 dass die Fasern aus Polyamid, Polyester, Polypropylen oder 
Viscose bestehen. 

7. Scheuerkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasern aus naturlichen Fasermaterialien bestehen. 

10 

8. Scheuerkorper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasern aus Baumwolle bestehen. 

9. Scheuerk6rper nach einem der Anspruche 1-8, dadurch 
15 gekennzeichnet, dass die Fasern aus einer Fasermischung 

bestehen, die etwa 30 % einer Polyamidf aser mit einer Dicke 
von etwa 17 dtex, einer Krauselung von etwa 12 Bogen pro 
Zoll und einer Lange von etwa 90 nun enthalt. 

2 0 10. Scheuerkorper nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fasermischung etwa 70 % Polyamidf asern mit einer 
Dicke von etwa 17 dtex, einer Krauselung von etwa 6 Bogen 
pro Zoll und einer Lange von etwa 60 mm enthalt. 

25 11. Verfahren zur Herstellung eines Scheuerkorpers nach 
einem der Anspruche 1-10, wobei auf eine Materialbahn (6) 
aus Textilmaterial mit mindestens einem Anteil von Fasern, 
die eine Krauselung von mehr als 10 Bogen pro Zoll und eine 
Faserlange von mindestens 90 mm aufweisen, mindestens 

3 0 einseitig ein aushartbarer Binder aufgebracht wird und die 

Materialbahn (6) anschlieSend kontinuierlich durch eine 
Erwarmungszone (8, 11, 13) gefuhrt wird. 
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12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , 
dass der Binder durch Spruhen, Auf streichen, Foulardieren 
oder durch ein Bad aufgebracht wird. 

5 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass .der Binder auf einer Seite der Materialbahn (6) 
aufgebracht wird, dass die Materialbahn (6) durch eine 
erste Erwarmungszone (8) gefuhrt wird, dass der Binder 

10 anschliefiend auf die zweite Seite- der Materialbahn 

aufgebracht wird und die Materialbahn (6) sodann durch 
mindestens eine zweite Erwarmungszone (11 bzw. 13) geftihrt 
wird. 



15 
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